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ROTATION BODIES END SURFACES 
 
Дослідженням впливу параметрів регулярного мікрорельєфу на експлуатаційні 
властивості робочих поверхонь деталей машин присвячені роботи Шнейдера Ю.Г. [1] 
Розробленням інструментів для формування РМР на робочих поверхнях деталей машин 
присвячені праці Киричика П.О. [2], Кривого П.Д. [3] та інших. 
Формування РМР на торцевих поверхнях тіл обертання є складнішим з технологічної 
точки зору, ніж на внутрішніх чи зовнішніх циліндричних поверхнях, оскільки зі зміною 
радіусу, на якому формують РМР, кінематичні параметри процесу також змінюються. 
Основними параметрами, що визначають форму мікрорельєфу на торцевій 
поверхні тіла обертання є частота обертання оброблюваної деталі навколо власної осі та 
закон руху деформувального елемента. Відносна швидкість останнього визначається як 
геометрична сума його лінійної швидкості і швидкості обертання торцевої поверхні Vп 
на радіусі Rkc формування мікрорельєфу. 
Кутова швидкість торцевої поверхні тіла обертання визначається за формулою 
t
п
     і є постійною. Її лінійна швидкість залежить від радіусу Rkt формування 
мікрорельєфу (відстані від осі обертання оброблюваної деталі до центру плями контакту 
деформувального елемента із оброблюваною поверхнею) і є змінною (рис. 1). Вона 
визначається за формулою  
. .
2
г в п kt п kt
V R n R      , 
де Rkt – відстань від осі обертання оброблюваної деталі до центру плями контакту 
деформувального елемента із оброблюваною поверхнею, мм; 
nп – частота обертання оброблюваної деталі, об/хв. 
На виробництві використовують технологічні параметри формування ЧРМ, 
зокрема, вертикальну складову швидкості деформувального та амплітуду його коливань. 
Центральний кут канавок визначається із залежності 
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де φk – кутовий крок канавок ЧРМ, град; 
Аk – амплітуда коливань деформувального елемента, мм; 
Rkc – середній радіус канавок ЧРМ, мм. 
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Значення вертикальної складової швидкості руху деформувального елемента 
визначається із залежності 
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Кутовий крок канавок визна-
чається за формулою 
360
k
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N
  , 
де Nел – кількість елементів ЧРМ, шт.; 
Кількість елементів ЧРМ на 
проміжку 0..2π визначається за 
формулою 
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де iп.х. – частота коливань дефор-
мувального елемента, подв. ходів/хв. 
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Рисунок 1. Схема руху деформувального 
елемента при формуванні ЧРМ на торцевій 
поверхні тіла обертання 
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Для того, щоб забезпечити відповідне значення амплітуди коливань Аk 
деформувального елемента він повинен здійснити переміщення на величину ходу lх., яке 
буде меншим від Аk на величину hk 
x k k
l A h  ; 
    1 cos 2k kс k кh R A    ; 
   1 cos 180x k kс k пl A R A n i      
 
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